对《消失模铸造实用技术》的参考建议（3）

下面分别对3、4、5章提出修改建议。
（1）第三章．P127.对EPS的工艺要求，列了七个，太繁琐了。反正就是我国现在市场上的三大类：EPS、EPMMA、STMMA。国外的只是一般介绍。倒不如直接用表格说明好些。建议把这一章的开头删去，因为没有实质意义。3.1标题后删去“…的要求”三个字。先用表格列出三类的已有的型号，说明各个型号的适用范围、主要性能、生产厂家，供读者选用。希望能把EPS多用些文字说明白，在EPMMA上尽可能简单些，因为这个材料基本上处于被淘汰产品，对STMMA，要分别指出它的优、缺点，把价格和产品成本联系起来考虑，应当根据实际需要选用。删去3.2.1；，把EPS的性能表放在3.1中。

   从实用出发，把EPS、STMMA的发泡工艺在原来的基础上补充修改增加内容，生产上有用，STMMA的发泡技术，可以参照唐锁云的论文。要补充的是 EPS、STMMA的发泡剂—戊烷含量（﹪）的简易测量方法，发泡剂-戊烷含量是一个非常重要的数据，影响模样成型质量，甚至影响成型机理的δ。

   我认为还是把3、4、章合并为好，因为，本来就是一个整体，分散开没有益处。可能要经过较大的删减合并，甚至重组。对于干砂消失模铸造而言，模样成型主要手段是模具，手工制模只用于单件和少量铸件，而对于实型铸造或者大件，如几吨，乃至十几吨铸件，手工制模就是主要手段了（汽车覆盖件、机床床身等）。手工制模还可为铸件试生产提供初始模型，是缩短生产周期的好办法。用EPS泡沫塑料板粘结，按照图纸做出实样，首先生产铸件样品，再对铸件样品的尺寸形状、浇注工艺进行分析、研究，提出改进措施，这样做，甚至比电脑模拟铸造过程更快、更为确切可靠（尚无电脑模拟消失模铸造过程软件）。尽管如此，我仍然认为，不要把“手工制模”部分用太多的篇幅，尽可能简单扼要为好。

    最薄弱的环节莫过于“模具”部分了，这是干砂消失模铸造的关键技术和工艺之一，是实用的重要内容，必须重点阐述。建议，是否用叶升平先生与黄乃瑜合编的《消失模铸造原理及质量控制》一书的第七章为基础，重新写。消失模模具开发、设计的好坏，是消失模铸造成败的重要一环，许多书中忽视了模具开发、设计。叶升平先生和吴志超等在这方面做了好多切合实际的研究，取得了不少成果，他们合编的 《消失模铸造图片集》中有许多比较好的图例，应该选一些典型实用的编入书中。具体怎么着，请与叶升平沟通。我的意思是，既用他的主要部分，又要使内容和《消失模铸造原理及质量控制》有区别，能突出本书的“实用”特色为好。

（2）.第五章 涂料技术。  内容可谓“丰富”，把许多资料不论是否正确，人为的堆积在一起，没有重点也没有观点，也无选择，显得过于罗嗦，重复内容过多，一开头就是如此。必须强调，首先，在消失模铸造质量控制中，控制涂料质量和制备工艺是非常重要的工作，涂料是消失模铸造成败的关键技术、核心技术之一；其次，要强调在我国当前乃至今后较长的时间内，消失模铸造厂特别是中小型消失模铸造厂应该有自己的涂料，这是提高产品质量降低成本的有效途径，并且，要明确指出，我国的消失模铸造厂必须立足于我国自己开发的消失模铸造涂料，特别是黑色金属铸造。不要迷信国外涂料，我国自主研制的消失模铸造涂料，在性能方面已经达到或超过了国外水平，而价格仅仅是国外同类产品的20%～30%。这不单是个经济问题，技术问题、也是一个我国的消失模铸造能不能可持续发展问题。在涂料上，一定要以企业为主体，充分利用我国资源，大胆自主技术创新，不断研制出符合我们自己的消失模铸造涂料来。过去，许多学者把外国涂料的性能、作用夸大了，把外国涂料披上了一层神秘的色彩。实际上，通过多年研究、使用、比较后，证明我国自己的消失模铸造涂料在各个方面都已经超过了国外了。关于涂料方面的参考资料是很多的，但是，必须选择和鉴别其真伪。修改时，建议参照：冶金工业出版社，1998年出版，张启富、王文清著的《铸造流涂新工艺》一书，从中吸取营养，这是一本研究涂料很全面的著作，其中，有许多新成果，虽然它讲的是铸造涂料，但是，对于消失模铸造涂料有很好的指导作用，特别是，对于涂料的流变学的基础理论，是目前国内（外）阐述得最清楚的。此书的其他方面，也有不少新观点。对有关涂料方面的术语、定义、概念的论述，正确而严谨，有很大的实用性。用这本书做为修订蓝本，可以使我们对涂料的认识提高许多。能把我们写的这一章的若干错误、糊涂的地方纠正过来。能用简单扼要的语言，把问题说明白就行了。P199～P200的叙述混乱，P196～P199的作用、性能、技术要求其实是一回事，分开来说，的确太累赘了。在P200的表中用了“钙基膨润土”，这是个错误，钙基膨润土是不能作为涂料的粘结和悬浮剂剂使用的。钙基膨润土必须“钠化”，这是常识性问题，不应该出现这样的错误，要特别注意。单单有好的涂料配方，而没有正确的涂料制备工艺是不会有好用的涂料的，必须强调这一点。换句话说，相同的涂料配方，由于制备工艺方法不同，其使用效果会有很大区别。此外，涂敷工艺方法和工艺过程的控制是涂料技术的重要工艺技术环节，当涂敷工艺方法不正确时，即使是很好的涂料仍然会产生铸造缺陷。涂料技术是消失模铸造的核心技术，还因为在涂料工艺过程的每个环节中，必须做好每个细节，必须严格按照工艺守则操作，否则，铸造缺陷就不能避免。

消失模铸造涂料的一个重要性能是，如何消除（或者排除）模样在“充型过程中的裂解产物”。这个问题也是衡量涂料对提高铸件质量，防止铸造缺陷的重要内容。金属液在与EPS、STMMA模型接触后，产生大量的裂解物，有气态、液态、固态的单质碳，此时，气态产物必须及时排出，否则就会产生气孔，甚至造成反喷。液态产物也必须及时排出，否则就会在表面形成光亮碳和皱皮，固态产物会也卷入铸件中。所以，消失模铸造涂料应该具有排出和“消化” 裂解产物的能力，至少要有对裂解产物的排出有较大影响。涂料中要有排出和“消化“裂解产物的成分。能使金属液“润湿性” 增加的耐火材料就具备这个性能。研究表明，当涂料中这种成分达到合适比例时，排出和“消化” 裂解产物的能力有明显改善。十年前，我在解决增碳和碳缺陷问题时，开始注意和研究涂料的这个性能，有许多收获，但是，在理论上并不清楚。后来，看到国内外研究涂料的论文，有一个“双峰曲线规律”，这个理论的确很有实践意义，请特别关注。在涂料理论研究上，有几位先生的文章是应该作为“文献”收录的，例如，合肥工大的徐庆柏、华中理工大的孙万良、罗吉荣、吴国华..等，徐庆柏的研究注重实际，南京会议时，我与他交谈过关于涂料问题，我们对国内外涂料的认识大体相同。徐庆柏先生是国内最早对“凹凸棒土”进行研究的，也是国内最早把“凹凸棒土”作为粘结剂、悬浮剂应用到涂料上的人物之一。我曾经读过许多现场人员撰写的涂料论文，遗憾的是真正有价值的比较少，可能的原因是对消失模铸造的机理了解的不多吧？涂料技术是个实践性很强的技术，必须与生产实际和我国国情紧密结合，否则就是空谈理论，于实际无益。清华大学的姜不居先生在熔模铸造方面很有成就，但是缺乏对消失模铸造涂料的实践，她和雷霆工程师配制了“消失模铸造涂料”，配方材料有20余种，真可谓甲乙丙丁开中药铺了，所以，姜不居的“消失模铸造涂料”得到了一个“好听不好用”坏名，然而，姜不居的“消失模铸造涂料”论文却写了教材，在清华大学铸造班不断传输。可见，理论一旦与实践脱离，几乎使之失去作用。

希望在修订“涂料技术”时，在明确理论问题的前途下，能把重点放在实际应用上，向读者说明，简单实用和经济（价格低）是设计涂料配方时必须考虑的。配料种类要尽可能少，各种添加剂、辅助剂能不用时，最好不用或者尽可能少用。

以上，是对“模型”和“涂料技术”的建议。仅供参考。    
                                             2007.07.10下午19时.

